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(54) Kontaktlerung von Motorwicklungen 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kontak- 
tlerung der Wicklungen des Stators eines Elektromo- 
tors. der insbesondere zum Antrleb einer Kreiselpumpe 
Oder eines Lufters eingesetzt wird, wobei der Stater bel 
der Montage In axialer RIchtung uberden Rotor schieb- 
bar 1st und wobei die Enden der Wicklungen zu einem 
Kontakttrager gefOhrt werden, der auf der in Aufschub- 
rlchtung rOckwartigen Stirnseite der Wicklungen ange- 
ordnet wird, wobei die Wicklungen 6 derart gewickelt 
werden. daB die Drahtenden 10a. 10b die Wicklungen 



an der rOckwartigen Stirnseite verlassen, wobei der 
Kontakttrager 11 auf die Stirnseite aufgesetzt wird, wo- 
bei die Enden 1 0a, 1 0b mit einem Greif er gefaSt werden, 
der zur Autnahme der Enden mIt einem Auf nahmeorgan 
in Form eines Kammes oder einer Gabel als Einfadel- 
hllfe ausgerustet ist, wobei mindestens zwei der Enden 
1 0a, 1 0b mit dem Greifer auf der au3enllegenden Stirn- 
seite des Kontakttragers 11 zusammengefuhrt werden 
und wobei die Enden 10a,10b auf der Stirnseite mittels 
eines Schneid-Klemmkontaktes 12 miteinander leitend 
verbunden werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur auto- 
matischen Kontaktierung der Wicklungen des Stators 
eines Elektromotors, der insbesondere zum Antrieb ei- 
ner Kreiselpumpe Oder eines Lufters eingesetzt wird, 
wobei der Stator bei der Montage in axiater Richtung 
Qber den Rotor schiebbar ist und wobei die Enden der 
Wicklungen zu einem Kontakttrager gefuhrt werden, der 
auf der in Aufschub richtung ruckwartigen Stirnseite der 
Wicklungen angeordnet wird. 
[0002] Elektromotoren zum Antrieb von Pumpen und 
Luftem sind in vielfaltigen Bauformen bekannt. Dabei ist 
es beispielsweise aus der Serienfertigung klelner Krei- 
selpumpen bekannt, die Aggregate so zu konzipieren, 
daR ihre Einzelteile wie Rotor, Stator und Gehause in 
axialer Richtung zusammensetzbar sind, urn eine Auto- 
matisierung des Fertigungsprozesses zu begunstigen. 
Ein Problem bei dieser sogenannten 'in-line' Fertigung 
ist jedoch der AnschluG der Motorwicklungen an die Au- 
3enkontakte. Bei diesem Ferligungsschritt ist ein manu- 
elles Eingreifen bisiang unvemieidlich. 
[0003] Handarbeit ist bisher insbesondere immer 
dann notwendlg. wenn es darum geht, die mitunter Ian- 
gen Enden der Wicklungen zu ergrelfen und uber eine 
gewisse Strecke zu eInem Anschlu3punkt zu fOhren. 
Au3erdem werden beispielsweise die Enden der Wick- 
lungen In Handarbeit mit Schattlitzen versehen und zu 
einem Klemmbrett gefuhrt. Die Verschaltung zu einer 
Stern- oder Dreieckschaltung erfolgt dann uber Schalt- 
brucken am Klemmbrett. 

[0004] Es sind andere Motoren bekannt, bei denen 
die Wicklungsenden von Hand geordnet und in eine am 
Stator angeordnete Steckerlelste gefuhrt werden. Auf 
die Steckerleisle ist ein Klemmenkasten aufsteckbar, in 
dem die kreuzweise Verschaltung geschleht. Bei der 
Verschaltung in solchen Klemmenkasten ist es bekannt, 
zur sertentauglichen Kontaktierung Leiterplatten zu be- 
nutzen, auf denen die Kreuzung der Leiterbahnen rea- 
lisiert ist. Der Einsatz derartiger Leiterplatten ist proble- 
matisch, da die darauf befindlichen Leiterbahnen nur 
unter groBem Aufwand fur hohe Strome ausgelegt wer- 
den konnen. 

[0005] Aufgabe der Erfindung Ist es daher, ein Verfah- 
ren zur Kontaktierung der Statorwicklungen zu schaf- 
fen, das sich vollstandig automatisieren laBt und das fur 
die Kontaktierung von Wicklungen mil Drahtquerschnit- 
ten zwischen etwa 0.1 mm^ und bis 2 mm^ geeignet ist. 
Glelchzeitig ist es Aufgabe der Erfindung eine Spaltrohr- 
pumpe zu schaffen, die sich mit der Kontaktierung ihres 
Stators automatislert "in-line" fertigen laQt. 
[0006] Diese Aufgaben werden durch ein Verfahren 
nach Anspruch 1 und durch eine Pumpe nach Anspruch 
9 gelost. 

[0007] Besonders vorteilhaft an dem erfindungsge- 
maGen Verfahren ist, daQ sich die Kontaktierung mittels 
der mit dem Greifer erfaBten Enden vollstandig automa- 
tisieren Ia3t, da die Enden automatlsch gefunden und 



gefuhrt werden konnen. Somit kann die Fertigung ratio- 
nalisiert werden, waszu einer spurbaren Minderungder 
Hersteliungskosten beitragt. Insbesondere wird durch 
das Verfahren das bisher manuell durchgefuhrte Su- 

5 Chen und Ergreifen der Drahtenden automatislert. Da 
der Greifer mit seinem Kamm oder seiner Gabel dicht 
an der Wicklung ansetzt, wo die Lage der Drahtenden 
relativ gut definiert ist, konnen die Enden sicher erfa3t 
werden. Dieser Vorteil kommt Insbesondere bei langen 

10 Drahtenden zum tragen. 

[0008] Die Fertigung der Statoren und damit auch der 
elektrischen Maschinen kann vorteilhaftenveise ohne 
manuelles Eingreifen zusammen mit dem AnschluB der 
Motorwicklungen an die AufBenkontakte bzw. an das 

'5 Elektronikmodul maschinell "in-line" geschehen. Das 
Verfahren eignet sich besonders fur steife Drahte mit 
vergleichswelse gro3em DrahtquerschnItt, so daB ins- 
besondere fur hohe Strome ausgelegte Motoren auf ein- 
fache und billige Weise vollstandig in Serienfertigung 

20 automatisch gebaut werden konnen. Fur das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren ist es unerheblich, ob zuerst 
die Enden erfaBt werden oder zuerst der Kontakttrager 
Oder die Kammerblockkappe aufgesetzt wird. 
[0009] Besonders vorteilhaft laBt sich das Verfahren 

2S bei Statoren einsetzen, deren Polschenkel einzein be- 
wickelt werden und die dann zu einem Statorpaket zu- 
sammengefaBt werden. Dabei ist es vorteilhaft, wenn 
die Enden des relativ stelfen Drahtes von einer Stirnsei- 
te des Stators mit einer leichten Neigung nach AuBen 

30 abstehen, so daB eine aus Kunststoff gefertigte schei- 
benformige Kammerblockkappe zwischen den trichter- 
formig abstehenden Drahtenden auf die Stirnseite auf- 
setzbar ist, ohne daB dabei die Drahtenden einge- 
klemmt werden. Der entscheidende Vorgang beinhaltet 

35 ein Ergreifen des Drahtes am Austritt aus der Wicklung 
und ein fuhren des erfaBten Drahtes zur Stelle der Kon- 
taktierung. 

[0010] Die stark vereinfachte Fertigung und der Ein- 
satz der Schneid-Klemm-Kontakte macht den Verzicht 

40 aut einige Bauteile mbglich und tragt damit zu einer Re- 
duzierung der Hersteliungskosten bei. Durch weniger 
Bauteile, insbesondere durch Einsparung der bisiang 
benotlgten Verbindungselemente, ist zudem eine ver- 
besserte Betriebssicherheit des Motors gegeben. Dabei 

^5 macht der Einsatz der Schneid-Klemm-Kontakte ein 
SchweiBen oder Loten von Verbindungen Oberflusslg 
und gewahrleistet damit eine besonders sichere Kon- 
taktierung. Die automatische Verschaltung kann bei be- 
lieblgen elektrischen Maschinen, also sowohl bei bei der 

so Herstellung von Motoren als auch bei der Fertigung von 
Generatoren, erfolgen. Besonders vorteilhaft laBt sich 
das Verfahren fur die Kontaktierung der zwolf Enden ei- 
ner Drehstrommaschine einsetzen, deren sechs Wick- 
lungen zu drei Spulenpaaren zusammengeschlossen 

55 sind. 

[001 1] Die aus Blech gestanzten Schneid-Klemmkon- 
takte sind an sich bekannt und konnen je nach der zu 
bewerkstelligenden Kontaktierung entsprechend ge- 
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stattet werden. Die Schneid-Klemm-Kontakte sind fe- 
dernd und weisen ein geschlitztes AnschluGstQck auf. 
Beim Kontaktieren wird die Drahlisollerung von der 
Schneidklemme durchschnitten. Dabei ist as nicht er- 
forderlich. den Wicklungsdraht abzuisolieren. Die 
Sclineid-Klemm-Kontalcte konnen entsprechend der 
Anforderung fOr Drahtquerschnitte von etwa 0.1 mm^ 
bis 2 mm^ eingesetzt werden. 
[0012] In einer vortellhaften Ausfuhrungsfomi kann 
der Kontakttrager so ausgelegt sein, daf3 sowohl eine 
Verschaltung der Sputen in Dreieckschaltung als aucli 
In Sternschaltung mogllch ist. Dabel kann die Anord- 
nung der Drahte auf der Stirnflache des Kontakttragers 
dem Bedarf entsprechend vorgenommen werden. Die 
Uberkreuzung der Drahtenden stellt anders als bei der 
Ven/vendung von leitenden Kontaktelementen wegen 
der Isolation zum einen kein Problem dar und zum an- 
deren liegen die sich kreuzenden Drahte in unterschied- 
lichen Fuhrungsnuten, die an ihren Kreuzungspunkten 
eIn unterschiedliches Hohenniveau aufweisen. Die Ab- 
isolierung der Wicklungsdrahte ertolgt beim Kontaktie- 
ren derSchneid-Klemm-Kontakteanden Stellen, wo die 
Schneiden der Kontakte zugrerfen. 
[0013] In einer besonders vortellhaften AusfOhrungs- 
form weist der Stator sechs gewlckelte Spulen auf, die 
mit WIckelmaschlnen lagenwelse auf rahmenformlge 
Insbesondere aus Kunststoff gefertlgte Halterungen 
aufgewickelt sind und eIn Magnetfeld In radialer Rich- 
tung erzeugen. Je zwei gegenuberliegende Spulen sind 
mittels eines Schneld-Klemm-Kontaktes zu einem Spu- 
lenpaar zusammengeschaltet. Vorteilhafterweise sind 
die Spulen aus steifem aber biegsamen Draht mit ver- 
gleichsweise groQem Querschnitt so gewlckett, daB 
zwel relativ iange Enden wie Finger an einer Seite der 
Spulen steif herausragen. Solche Drahtenden konnen 
leicht maschinell ergriffen, durch Ausnehmungen in der 
Kammerblockkappe herausgefuhrt, auf die entspre- 
chende Lange geschnitten und ausgerichtet werden. 
[0014] Vorteilhafterweise Ist die Fertigungseinrich- 
tung mit einem Arm ausgerustet, an dessen Ende ein 
Kamm gehalten ist. Dieser Kamm wird an die jeweilige 
Spule herangefuhrt und ergreift die Enden nahe bei 
Spule. Der Arm f uhrt dann das Ende Qber die Stirnflache 
der Kammerblockkappe. Die so ausgericheten Enden 
werden mit Schneld-Klemm-Kontakten zusammenge- 
schlossen. Die Schneid-Klemm-Kontakte sind dabei 
entweder auf der Kammerblockkappe angebracht und 
die Drahtenden werden in diese eingelegt oder die En- 
den werden fixiert, bevor ein Schneld-Klemm-Kontakt 
von Au3en auf die Enden aufgesetzt wird. Die Ferti- 
gungseinrichtung ermoglicht au3erdem das Entfernen 
der abgetrennten Drahtstucke, so da3 ein moglicher 
KurzschlulB verhindert wird. 

[001 5] Um eine Kontaktierung zur Motorelektronik zu 
gewahrlelslen, weisen einlge Schneid-Klemm-Kontakte 
Kontaktstecker auf, die Qber entsprechende Gegen- 
stucken mit der Steuerelektronik verbunden werden 
konnen. Fur eine einfache Ferigung ist es zudem be- 



sonders vortellhaft, wenn in der Kammerblockkappe 
FQhrungsnuten vorgesehen sind, in welche die Enden 
der Wicklungen in einlegbar sind. Diese FQhrungsnu- 
ten, deren Tiefe groBer als der Durchmesser des Drah- 
5 tes ist, bieten den Drahtenden Halt, Sicherheit gegen 
Beschadigung und Sicherheit gegen KurzschiuB mitan- 
deren Drahten an den Kreuzungspunkten. 
[001 6] In einer besonderen Ausfuhrungsform sind an 
der Kammerblockkappe Stifte vorgesehen, die in ent- 
10 sprechende Ausnehmungen im Stator und in der Elek- 
tronikelngreifen und einerseits eine Zentrierungderdrel 
Bauteile zu gewahrlelsten und andererselts ein Verdre- 
hen gegeneinander zu verhindem. Durch die Stifte kann 
auf eine PrefBpassung verzlchtet werden, was zu einer 
IS weiteren Vereinfachung der Fertigung beitragt. Beson- 
ders vorteilhaft ist es diese Art der Fixierung bei einem 
Spaltrohrmotors vorzusehen, da somit gleichfalis der 
Spalttopf in einer Ausnehmung der Kammerblockkappe 
pa3genau zentrierbar ist und seine Schwingungen ge- 
20 dampft sind. Der schwingungsgedampfte Spalttopf tragt 
zur Reduzierung der Laufgerausche bet. 
[001 7] In einer besonderen Ausfuhrungsform wird die 
Kammerblockkappe am Motorgehause Oder am Elek- 
tronik-Gehausedeckel zentriert und ihrerseits im Inne- 
2S ren den Spalttopf Insbesondere Qber ein Damfungsele- 
ment zentriert, wobel das das Damfungselement die 
Schwingungen dampft. 

[0018] Eine besondere Ausfuhrungsform eines Mo- 
tors, der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren fer- 
50 tigbar ist. ist in den Zeichnungen 1 bis 3 dargestellt und 
wird im folgenden naher beschrleben. Es zeigen: 

Figur 1 einen Schnitt durch eine von einem Elektro- 
motor betriebene Kreiselpumpe. 

3S 

FIgur 2 einen Schnitt durch die Kammerblockkappe 
des Elektromotors mit einer Dreieckschal- 
tung. 

40 Figur 3 einen Schnitt durch die Kammerblockkappe 
des Elektromotors mit einer Sternschaltung 

und 

[0019] In Figur 1 Ist ein Drehstrommotor zum Antrieb 
45 einer Kreiselpumpe mit zentratem Ansaugstutzen 21 
gezeigt. Die Kreiselpumpe hat ein Laufrad 1. das in ei- 
nem Pumpengehause 2 angeordnet ist. Der Rotor 3 des 
Motors ist durch einen Spalttopf 4 vom Stator 5 getrennt. 
Die von Statorwicklungen 6 umgebenen Polschenkel 7 
SO liegen dk:ht am Spalttopf 4 an. In der Zelchnung ist zu 
erkennen, daB die Wicklungen bzw. Spulen 6 auf rah- 
menformlge Halterungen 8 aus Kunststoff lagenwelse 
aufgewickelt sind. Der Stator 5 ist von einem Motorge- 
hause 9 umgeben. Die Wicklungen konnen ebenso di- 
ss rekt auf abnehmbare Polschenkel aufgewickelt seIn, die 
beim Zusammenbau in den Polring eingebracht wer- 
den. 

[0020] Die Enden 1 0a, 1 0b der In diesem Falle sechs 
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Spulen 6 ragen zu der dem Laufrad 1 abgewandten 
Ruckseite der Pumpe heraus und durchstofBen Ausneh- 
mungen in einem die Wicklungen 6 abdeckenden Kon- 
takttrager 11 aus Kunststoff, der in diesem Fall ais Kam- 
merblockkappe ausgebildet ist. Der Kontakttrager 11 ist 
bezogen auf die Einschubrlchtung (Pfeil A) von hinten 
auf den Spalltopf 4 aufsetzbar, wobel der Spalttopf 4 ei- 
ne zentrale Offnung 19 (Figur 2) im Kontakttrager 11 
durchragt. An der auBeren, dem Ansaugstutzen gegen- 
Qberliegenden Stirnseite des Kontakttragers 11 sinddie 
Enden 10a und lObzweier gegenOberliegender Spulen 
6a und 6b urn etwa 90'*parallel zur Stirmnflache des 
Kontalttragers 11 gebogen. Die Enden 10a und 10b ver- 
laufen In Fuhrungen 13, die sich auf der Kammerblock- 
kappe befinden, und sind an einer Stelle nahe der einen 
Spule 6b zusamnnengefaBt. An der Stelle, wo belde En- 
den 10a und 10b zur gegenseitigen Aniage kommen 
sind sie durch einen aufgesteckten Schneid-Klemm- 
Kontakt 1 2 elektrisch und mechanisch miteinander ver- 
bunden. 

[0021] WIe in Figur 2 ersichtlich, sind je zwei gegen- 
uberliegende Spulen auf diese Weise durch Schneid- 
Klemm-Kontakl 12a zu einem Spulenpaar verbunden. 
Zudem sind je zwei benachbarte Spulen 6 Ober weitere 
drei Schneid-Klemmkontakte 12b untereinander ver- 
bunden, so da3 sich eine Dreieckschaltung der sechs 
Spulen 6 ergibt. Die Schneid-Klemmkontakte 12b sind 
dabei so ausgebildet, daB sie einen Stecker 14 (Ftgur 
1) zur Kontaktierung der nicht dargestellten Elektronik 
aufweisen. Die Elektronik ist durch ein Elektronikgehau- 
se 15 abgedeckt. Aus Figur 1 Ist ersichtlich, da3 sich 
alle Komponenten der Pumpe in axialer Richtung auf- 
einandersezuen lassen. 

[0022] Im Gegensatz zu der in Figur 2 gezeigten Drei- 
eckschaltung zeigt die Schaltung nach Figur 3 eine 
Sternschaltung. Bel dieser sind die enden 18 der drei 
Spulenpaare 6 an einem zentralen Sternpunkt 16 mit 
einem Schneid-Klemm-Kontakt 17 auf der Kammer- 
blockkappe 11 zusammengeschaltet. Der Kontakt 17 
kann dabei als aus drei einzelnen Blechen zusammen- 
gesetzer dreieckiger Zylinder aufgebaut sein. 
[0023] In dieser Ausfuhrungsform weist die Kammer- 
blockkappe 1 1 , Stifte 20 auf, die in Ausnehmungen des 
aufgesetzten Motorgehauses 15 und in Nuten des Sta- 
tors 3 eingreifen und die damit ein Verdrehen des Sta- 
tors 3 gegenuber dem Gehause verhindern. 
[0024] Das Verfahren zur Herstellung des Stators 3 
mit aufgesetzter Kam merblockkappe 11 beinhaltet fol- 
gende Schritte. Zunachst werden die sechs Spulen 6 
auf die Rahmen 8 derart gewickelt, daB alle Enden 10 
an einer Stirnseite zu liegen kommen. Dann werden die 
einzelnen Wicklungen zusammengefuhrt und die in die- 
sem Fallezwolf fingerartlgabstehenden Drahtenden mit 
dem Aufnahmeorgan des Qreifers, das die Form eines 
Kammesoder einer Gabel als EInfadelhilfe aufwelst. er- 
faBt und mit dem Greifer entlang der Geometrie des 
Kontakttragers zur Stelle der Kontaktierung gefuhrt. 
Das Aufsetzen des Kontakttragers kann vor Oder nach 



dem Ergreif en erfolgen. Die Enden werden dann auf der 
Stirnseite mittels Schneid-Klemmkontakten (12) mitein- 
ander leitend verbunden. In einem Zwischenschrllt wer- 
den die Enden auf die benotigte Lange geschnitten. 

s [0025] Zum Ergreifen der Enden (lOa.lOb) wind das 
Aufnahmeorgan des Greifers mdglichst nahe an die 
Oberflache der WIcklung herangefOhrt. wo die Enden 
noch eine definlerte Position einnehmen. In einer be- 
sonderne Ausfuhrungsform kann der Greifer unter An- 

10 lage an die Oberflache der Wicklung gefuhrt werden. 
Nach dem Ergreifen der Enden (lOa.lOb) wlrd das Auf- 
nahmeorgan vorteilhaftenA/eise verschlossen, so daB 
die Enden nicht aus dem Greifer herausrutschen kon- 
nen. Dazu werden die Lucken zwischen den Zahnen 

IS des Auf nahmeorganes verschlossen, so daB die Enden 
im Kamm in radialer Richtung gehalten sind. 



Patentanspruche 

20 

1. Verfahren zur Kontaktierung der Wicklungen des 
Stators eines Elektromotors, der insbesondere zum 
Antrieb einer Kreiselpumpe Oder eines LOfters ein- 
gesetzt wird, wobei der Stator bei der Montage in 

2S axialer Richtung Ober den Rotor schiebbar ist und 
wobei die Enden der Wicklungen zu einem Kontakt- 
trager gefuhrt werden. der auf der in Aufschubrich- 
tung rOckwartigen Stirnseite der Wk^klungen ange- 
ordnet wird, 

30 dadurch gekennzelchnet, 

daB die Wicklungen (6) derart gewickett wer- 
den, daB die Drahtenden (10a, 10b) die Wick- 
lungen an der rOckwartigen Stirnseite vertas- 
55 sen, 

- daB der Kontakttrager (11) auf die Stirnseite 
aufgesetzt wird, 

daB die Enden (10a, 10b) mit einem Greifer ge- 
faBt werden, der zur Aufnahme der Enden mit 
40 einem Aufnahmeorgan in Form eines Kammes 

Oder einer Gabel als Einfadelhilfe ausgerOstet 
ist. 

- daB mindestens zwei der Enden (1 Oa, 1 0b) mil 
dem Greifer auf der auBenliegenden Stirnseite 

4S des Kontakttragers (11) zusammengefOhrt 

werden und 

daB die Enden (1 Oa, 1 0b) auf der Stirnseite mit- 
tels eines Schneid-Klemmkontaktes (12) mit- 
einander leitend verbunden werden. 

so 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzelchnet, daB zum Ergreifen der 
Enden (10a, 10b) das Aufnahmeorgan des Greifers 
nahe an die Oberflache der Wicklung herangefOhrt 
55 wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzelchnet, daB zum Ergreifen der 
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Enden (10a, 10b) das Aufnahmeorgan des Greifers 
die Oberflache der Wicklung berOhrt. 

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dafB nach dem Ergrei- 
fen der Enden (10a,10b) die LQcken zwischen den 
Zahnen des Aufnahmeorganes verschlossen war- 
den, so da3 die Enden im Kamm in radialer Rich- 
tung gehalten sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 4. 

dadurch gekennzeichnet, da3 der Greif er mit dem 
umfa3ten Drahtende an die au3ere Stirnflache des 
Kontakttragers gefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Enden (10a. 
10b] mit dem Greifer durch seltliche Ausnehmun- 
gen im Kontakttrager gefuhrt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Enden (10a, 
10b] der Wicklungen (6) vor dem Verbinden auf ei- 
ne bestimmte Lange geschnitten werden. 

8. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Enden (10a, 
10b] ubereinandergelegt werden und ein Schneid- 

Klemm-Kontalrt (12) auf die Obereinander oder ne- 
beneinanderliegenden Enden (10a, 10b) aufgesetzt 
wird. 

9. Mit einem Spaltrohrmotor betriebene Kreiselpum- 
pe, die einen nach dem Verfahren der Anspruche 1 
bis 8 hergestellten Stator aufweisl, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Stator In axia- 
ler Richtung auf den Spalttopf (4) auschiebbar ist. 

10. Elektromotor nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, da3 auf dem Kontakt- 
trager (12) jeweiis zwei Wicklungen (6a,6b) mittels 
eines Schneid-Klemmkontaktes (12) zu einem 
Wicklungspaar verbunden sind. 

11. Elektromotor nach Anspruch 9 Oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, da(3 die Wicklungen (6) 
aus starrem Wicklungsdraht gewlckelt sind, und 
daf3 die Enden (10a, 10b) der Wicklungen (6) Aus- 
nehmungen des Kontakttragers (12) durchragen. 

12. Elektromotor nach einem der vorherigen AnsprQ- 

che, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Enden der 
Wicklungen (10a,10b) auf der Au3en liegenden 
Stirnselte des Kontakttragers (1 2) verlegt und kon- 
taktiert sind. 

13. Eiektromotor nach einem der Anspruche 9 bis 12, 



dadurch gekennzeichnet, da3 die Enden der 

Wicklungen (lOa.lOb) in Fuhrungsnuten (13) ein- 
liegen, die in die Stirnselte des Kontakttragers (12) 
eingebracht sind. 

5 

14. Eiektromotor nach einem der AnsprOche 9 bis 13. 
dadurch gekennzeichnet, daO auf dem Kontakt- 
trager (1 3) sechs Wicklungen (6) zum Antrieb eines 
Drehstrommotors verschaltet sind, wobel jeweils 

10 zwei Enden (10a, 10b) zweier nebeneinanderlie- 
gender Wicklungen (6) Qber einen Schneid-Kiemm- 
kontakt (12b) miteinander leitend verbunden sind. 

15. Elektromotor nach einem der Anspruche 9 bis 14, 
75 dadurch gekennzeichnet, da3 die Wicklungen (6) 

einzein auf rahmenformige Halterungen (6) aus 
Kunststoff aufgewlckelt sind und ein Magnetfeld in 
radialer Richtung erzeugen. 

20 16. Elektromotor nach einem der Anspruche 9 bis 1 5, 
dadurch gekennzeichnet, da3 jede Wicklung (6) 
einzein aus starrem biegsamen Draht lagenweise 
auf einen dazugehorigen Polschenkel gewickelt ist. 

2S 17. Elektromotor nach einem der Anspruche 9 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Wicklungen (6) 
aus starrem biegsamen Draht lagenweise gewickelt 
sind. 

18. Elektromotor nach einem der Anspruche 9 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kontakttrager 
(11) aus Kunststoff ist und Mittel (20) aufweist, die 
in das Motorgehause (9) und/oder in das Eiektro- 

nikgehause (15) eingreifen und so ein Verdrehen 
des Stators gegenuber dem Gehause verhlndern 
und da3 die Mittel (20) ein verdecktes Fugen der 
Elektronik zum Motor zulassen. 

19. Elektromotor nach einem der Anspruche 9 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Kammerblock- 

kappe (11) Stifte (20) aufweist, die in Ausnehmun- 
gen des aufgesetzten Motorgehauses (15) und In 
Nuten des Stators (3) eingreifen und die damit ein 
Verdrehen des Stators (3) gegenuber dem Gehau- 
se verhlndern. 

20. Elektromotor nach einem der AnsprOche 9 bis 1 9, 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Kammerblock- 
kappe am Motorgehause oder am Eiektronik-Ge- 
hausedeckel zentriert wird und im Inneren den 
Spalttopf insbesondere uber ein Damfungselement 
zentriert, das die Schwingungen dampft. 
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